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der Firma 
Kautex-Werk 

Reinold Hagen, 5204 Hangelar viber Siegburg / Rheinland 



Vorrichtung zum Herstellen von Hohlkorpern aus thermoplasti- 

schem Kunststoff im Blasverfahren. 
Zusatz zu Patentanmeldung P 19 05. 267,6-16 



Die Hauptanmeldung betrifft eine Vorrichtung zum Herstellen 
von HohlkOrpern, z. B. Flaschen, tuben, Dosen oder dgiVaua 
thermoplaatischem Kunststoff im Blasverfahren mit einer zwei^ 
oder mehrteiligen Hohlform,. die zwiachen der Sprit zdUse eine s 
Extruders Uufnahme station) und eiher zweiten Station fain- 
und herbewgbar ist, sowie mit einer z. B. als Bias- und Kali- : 
brierdorn ausgebildeten Zufiihrung fur das einen Vorformttng 
aufweitende Druckmittel. Das. Aufweiten des Vorformlinges kann 
dabei in der zweiten Station erfolgen, die gegebenenf alls auch 
dazu dient, den Hohlk5rper aus der Form zu entfernen. 

Oas Neue gemass der Hauptanmeldung besteht darih, dass die 
Bewegungsbahn der Hohlform von der zweiten Station in Richtung 
auf die Aufnahmestation zunachst linear verlauft; und anachlies- 
send Uber einen gekriimraten Bahnabschnitt. in eine im wesentliche 
vertikale Richtuhg auslauft. Dabei kann di Hohlform mittelbar 
oder unraittelbar von Lenkern getragen sein, die an einer linear 

. 00.98 5 2n8 36 



~ 2 - 



1930075 



verschiebbaren Halterung angebracht sind und von denen wenig- 
stens einer den einen Arm eines doppelarmigen Hebels bildet. 
Die Bewegung der Hohlform im gekriimmten und gegebenenfalls auch 
in dem im wesentlichen vertikalen Bahnabschnitt kann durch eine 
Kurve steuerbar sein. 



Die Erfindung bzweckt eine weitere Ausgestaltung der Erfindung 
nach der Hauptanmeldung* Ihr liegt insbesondere die Aufgabe zu 
Grande, die Steuerung der Hohlform- Bewegung und die dazu not- 
wendigen Hittel zu verbessern und gegebenenfalls auch zu verein- 
fachen. 

Zur LSsung dieser Aufgabe schl&gt die Erfindung vor, dass der 
zweite Arm des doppelarmigen Hebels mit der Steuerkurve zusamm n- 
wirkt. D.h. also, dass die fiir die Steuerung des Bewegungsablauf s 
oder, genauer gesagt, fiir die Anderung der Bewegungsrichtung der 
Hohlform erforderlichen Krafte unmittelbar an dem Hebelsystem an- 
greifen, das auch zugleich die Hohlform tragt* 

Die Vorteile dieser Ausbildung bestehen im wesentlichen darin, 
dass das Verh&ltnis der beiden Arme des Hebels innerhalb gewiss r 
Grenzen in Abhangigkeit von den jeweillgen Gegebenheiten gewahlt 
werden kann* Insbesondere wird es im allgemeinen mOglich sein, 
die L&nge des mit der Steuerkurve zusamtenwirkenden Armes so zu 
wahlen, dass sich glinstige kinematische Verhaltnisse, insbeson- 
dere ein gunstiges Ubersetzungsverhaltnis auf Grund der unfcer- 
schiedlichen Langen der Hebelarme ergibt.So kann eine Ausbildung 
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gewahlt werden, bei der ein bestimmtes Bewegungsausmass ent- 
lang der Steuerkurve ein wesentlich geringeres Ausmass der Be- 
wegung in Bezug auf die Hohlform ergibt. Dadurch wird einmal 
erreicht, daas die Steuerkurve nur geringeren Kraften ausge- 
setzt ist. Zum anderen ist auch eine genauere Steuerung der 
Hohlforra-Bewegung m&glich. 

Wenn die Hohlform von zwei Lenkern Oder zwei Lenkerpaaren ge- 
tragen ist, kann die Anordnung so getroffen sein, dass der 
zwelte Arm nur eines der Lenker oder eines der Lenkerp^are als 
Steuerhebel ausgebildet ist. 

In der Hauptanraeldung ist bereits die M6glichkeit vorgesehen, 
dass jeder Lenkefteil eines doppelannigen Hebels ist und die 
jeweils der Form abgekehrten Anne Uber ein starres Olied ge- 
lenkig miteinander verbunden sind. Oadurch soil vermieden wer- 
den, dass die Anordnung instabil wird, wenn die die Hohlform 
tragenden Lenker bzw. Hebelanne eine Lage einnehmen, in der sie 
miteinander fluchten. Oas Eintreten einer solchen instabilen 
Lage wird in jedem Pall durch das vorerwahnte starre Glied ver- 
hindert. Gemass einem weiteren Vorschlag der Erfindung ist es 
meglich, dass der mit der Steuerkurve zusammenwirkende Arm auch 
mit dem starren Glied verbunden ist. Eine weitere MQglichkeit 
wiirde darih bestehen, dass jener doppelarmige Hebel, dessen 
eirier Arm mit der Steuerkurve zusammenwirkt, einen dritten Arm 
aufweist, der mit dem starren Glied verbunden ist. 
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In der Zeichnung ist ein AusfUhrungsbei spiel der Erfindung dar- 
gestellt. Es seigen: 

Fig. 1 die Seitenansicht einer Vorrichtung zum Herstellen von 
HohlkSrpern aus thermoplastischem Material mit zwei Hohlform en, 

Fig. 2 eine der Fig. 1 entsprechende Darstellung, bei welcher 
die Hohlformen jedoch jeweils einead andere Lage einnehmen, 

Fig, '} einen Schnitt nach der Linie III-III der Fig. 2. 



Die Vorrichtung beeteht im wesentlichen aus einem in der Zeich- 
nung nicht dargestellten Extruder mit Spritzkopf 10, zwei zwei- 
teiligen Hohlformen 11 und ll f , deren Half ten 11a und lib bzw. 
Ha* (die zweite Halfte der Form 11* ist aus der Zeichnung nicht 
eraichtlich) von Schliessplatten 12 bzw. 12* getragen sind,sowie 
zwei weiteren Stationen 13 bzw. 13*, die zu beidan Seiten neben 
dem Spritzkopf 10 angeordnet sind. Die Hohlformen 11, 11' sind 
jeweils zwischen Spritzkopf 10 und Station 13 bzw. 13* hin- und 
herbewegbar. Da bei dem in der Zeichnung ausgefiihrten Beispiel 
in den Stationen 13 und 13 f das Aufweiten von Vorformlingen zum 
endgiiltigen Erzeugnis erfolgt, sind diese Stationen im Folgenden 
ctls Blasstation bezeichnet. 
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Der Spritzkopf 10 weist zwei nach unten gerichtete ringfSrmige 
Austritts6ffnungen fur das thermoplastische Material auf. aus 
die sen Offnungen werden schlauchfCrmige Vorformlinge 14 ex- 
trudiert, die abschnittsweise von einer der beiden Hohlformen 
11, 11 ' aufgenommen werden. Die beiden Half ten jeder Hohlform 
sind gegeneinander bewegbar. Die Darstellung in den Figuren 1 
und 2 der Zeichnung ist so gewahlt, dass der Betrachter. auf die 
jeweils hintere der beiden Half ten schaut. Der Antrieb der Form- 
half ten erfolgt iiber in der Zeichnung nicht dargest elite Mittel, 
die an den die Fonnhalften tragenden Schliessplatten 12 und 
einer zusatzlichen Platte 12a (Fig. 3) angreifen. 

Die Hohlform 11, 11' sind in Ubereinstimraung mit der Anzahl der 
gleichzeitig auszupressenden Vorformlinge 14 mit zwei Form- 
nestern 15 bzw. 15 1 versehen, die nebeneinander angeordnet 
sind. In einem Arbeit sgang werden demnach in jeder Hohlform 
gleichzeitig zwei Hohlkorper 16 hergestellt.. Die seitlich neben 
dem Spritzkopf 10 befindlichen Stationen 13 und 13 » dienen als 
Bias- und Entf ormstation. Sie bestehen im wesentlichen aus zwei 
Bias- und Kalibrierdornen 17 bzw. 17 r yEyaraulische oder pneu- 
matische Zylinder 18 bzw. 18* auf- und abbewegbar sind. Die 
Hohlformen einerseits und die zugehSrigen Dome andererseits 
sind somit unabhangig voneinander angebracht. 

Schliessplatten 12 bzw. 12* und Hohlformen 11 bzw. 11* werden 
von zwei Holmen 20 und 21 bzw. 20 t und 21 « getragen, an denen 
die Anne 22a und 23a bzw. 22a f und 23a f von doppelarmigen 
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Hebel 22 und 23 bzw. 22* und 23 1 gelenkig cingreifen. Diese 
Hebel, die eine Parallelogrdmrnfiihrung darstellen, sind an Fort- 
satzen 24 bzw. 2V zweier Hiilsen 25 bzw. 25' schwenkbar cinge- 
bracht, die ihrerseits unter Zwischenachaltung von Gleitlagem 
26 bzw» 26 1 auf zwei zylindrischen FUhrungsschienen 27 ver- 
schiebbar sind. Die beiden anderen Arme 22b und 23b bzw, 22b T 
und 23b 1 der Hebel 22 und 23 j die gegeniiber den die Form 11 
bzw. 11* tragenden Armen 22<* und 23a bzw. 22a* und 2301' urn etwa 
90° abgewinkelt sind, werden durch zu den Flihrungsschienen 27 
parallele Stangen oder dgl. 28 bzw. 28 f miteinander verbunden. 
Die beiden Schienen 27 uberbriicken den Abstand zwischen Spritz- 
kopf 10 u einerseits und den beiden Stationen 13 bzw. 13 f # Die 
Schienen 27 dienen zur Fuhrung beider jeweils aus Hohlform, den 
Schlies splat ten sowie den Holmen bestehenden Schliessgestelle, 
die entlang diesen Schienen 27 bin- und herverschiebbar sind. 
Dabei sind in der Zeichnung nicht dargestellte Antriebsmittel, 
z. B. eine hydraulische Kolben-Zylinder-Anordnung fiir diese 
Hin- und Herbewegungen vorgesehen. 

Die Anordnung ist dabei so getroffen, dass die beiden Hohlformen 
11 bzw. 11 1 wechselweise unter den Spritzkopf 10 zur Aufnahm 
der an diesem hangenden Vorformlinge gefahren werden. Venn bei- 
spielsweise gemaes Fig. 1 der Zeichnung die Hohlform ll f ihre 
eine Endlage unterhalb des Sprit zkopfes 10 einnimmt, befindet 
sich die andere Hohlform 11 in der ihr zugeordneten Blasstation 
13. 
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Die Hebel 22 und 23 bzw. 22' und 23* sind mit Augen 29a und 
29b bzw. 29a* und 29b • versehen. Oiese Augen umfassen unter 
Zwischenschaltung von Gleitlagern 31 die Holme 20 und 21 bzw. 
20! und 21'. Weiterhin weisen die Hebel 22 und 23 sowie 22* 
und 23* Augen 30a und. 30b bzw. 30a f und 30b' auf, die, eben- 
falls unter Zwischenschaltung von Gleitlagern, Bolzen 34 bzw. 
. 34* urafassen, die ihrerseits in Augen 35 der FortsStze 24. ge- 
lagert sind, Im ttbrigen werden Httlsen 25 bzw. 25' und Forts&tze 
24 bzw. 24 f von einem gemeinsaraen Schlitten 36 bzw» 36' ge- 
tragen. 

Jeder der beiden Hohlformen 11 bzw. II 1 i$t eine Steuerkurve 
39 bzw. 39* zugeordnet. Beide Steuerkurven aind seitlich neben 
dem Sprit zkopf stationer angebracht. Sie gehen jeweils in Rich- 
tung des Pfeiles 38 bzw. 38' von einem nahe2u zu den Schienen 
27 parallelen Anfangsbereich 40 bzw, 40' in einen im wesent- 
lichen vertikalen Bereich 41 bzw. 41 » unter Zwischenschaltung 
eines gekriimmten Abschnittes 42 bzw, 42 f Uber. 

Weiterhin 1st an den beiden Parallelogrammfiihrungen der Hohl- 
formen jeweils ein zusatzlicher Hebelarm 56 bzw. 56' vorge- 
sehen, der an seinem freien Ende eine Rolle 57 bzw. 57' tragt. 
Oiese Rolle lauft wahrend eines Teiles der Langsverschiebung an 
der Kurve 39 bzw. 39 1 entlang. 

Es war bereits erwahnt worden, dass die im wesentlichen aus 
Hohlform, Schliessplatten und Holmen bestehenden Schliessein- 
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heiten entlang den Schienen 27 in Richtung der Pfeile 38 
und 38* jeweils zwischen Spritzkopf 10 und zugehoriger Blas- 
und Entfonnstation hin- und herbewegbar. sind. Fig. 1 der 
Zeichnung geht aus von einer Lage, bei welcher sich die Hohl- 
^formHLd-'^iunterhaii^ 
Lage ist die Hohlform ll f zunachst zur Aufnahme der schlauch- 
fonnigen Vorformlinge 14 geflffnet. Sobald die Vorformlinge die 
notwendige Lange aufweisen, wird die Hohlform ll 1 durch Zu- 
sammenfahren der beiden Formhalften geschlossen und in Rich- 
tung auf die ihr zugeordnete Bias- und Entfonnstation 13«, 
also in Richtung des Pfeiles 38 verfahren. Dies geschieht 
durch Verschieben des Schlittens 36 f entlang den Schienen 27. 
Wesentlich ist hierbei, dass zu Beginn dieser Bewegung des 
Schlittens 36 f die Hohlform 11 1 auf Grundder durch die bei- 
den n ebel 22 1 und 23* gegebenen Parallelogrammfiihrung ver- 
tikal nach unten vom Spritzkopf 10 abgesenkt wird. Das Aus- 
mass dieser vertikalen Bewegung entspricht etwa der Lange 
des vertikalen Abschnittes 41 1 der Kurve 39 f . Wahrend dieser 
Abwartsbewegung, die iiber den Arm 56 » durch die Kurve 39 f 
gesteuert wird, erfolgt gleichzeitig eine Verschwenkung der 
Arme 22a* und 23a f um die Bolzen 34' nach rechts, bis sie 
die in Fig. 2 der Zeichnung dargestellte Lage einnehmen. " 

Dies erfolgt ungefahr zu dem Zeitpunkt, zu welchem die am 

SV 

freien Ende des Hebelarmes 56' befindliche Rolle Jfl durch 

den in Richtung des Pfeiles 38 1 hinten bef indlichen im wesent- 

lichen horizontalen Abschnitt 40 f der Kurve 39 f erreicht 

hat. Alsdann erfolgt eine lineare Bewegung der Schliessein- 
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heit und damit der Hohlform ll 1 in Richtung des Pfeiles 38 
synchron mit der Bewegung des Schlittens 36 T , bis die Hohl- 
form in der Station 13 1 angekommen ist. Nunmehr werden die 
Dome 17 1 nach unten in die Hohlform 11 * und in das jeweilige 
obere Ende der darin befindlichen Vorformlinge eingefiihrt. 
Gleichzeitig wird Blasluft in die Vorformlinge gegeben, so 
dass sie bis zur Anlage an der Formwandung aufgeweitet werden, 
Dabei ist davon auszugehen, dass auvor die Vorformlnge an ihrem 
unteren Ende beim Zusammenfahren der beiden VFormhaiften zu- 
sammengequetscht und geschlossen worden sind. Innerhalb der 
noch in der Bias- und Entf ormstation 13* befindlichen Hohlform 
ll l erfahren die HohlkSrper eine Abkiihlung, die zumindest so- 
weit zu einer Verfestigung des thermoplastischen Materials 
ftthrt, dass die Hohlk6rper sich selbst zu tragen in der Lage 
sind ^ Danach wird die Hohlform 11* durch Auseinanderfahren der 
beiden Hohlf ormhalften geSffnet* wobei die HohlkOrper zunachst : 
an den Bias- und Kalibrierdorn ^h&ngen bleiben, also von 
diesen gehalten werden. Alsdann werden die Oorne 17*mit den 
daran hSngenden HohlkGrpern aus der in Fig. 2 dargestellten 
Lage nach oben in diejenige gemass Fig. 1 verschoben, und zwar 
soweit, dass sich das untere Ende der Hohlk5rper 16 1 oberhalb 
des in Bewegungsrichtung 38* hinteren Holmes 21 1 bef indet. Nun- 
mehr kann di* gedffnete Hohlform 11 f aus der Lage gemfiss Fig. 2 
wieder in jene gemass Fig. 1 zurtttk an den Sprit zkopf 10 ge- 
fahren werden, um dort wieder Vorformlinge fUr den nachst- 
folg nd n Arbeitsgang auf zunehmen. 
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Wahrend des vorbeschriebenen Arbeitsablaufes 1st die zweite 
Hohlform 11, die sich zunachst in der ihr zugeordneten Blas- 
und Entform8tation 13 befand, nach rechts unter den Spritz- 
kofp 10, also in die Lage gem&ss Fig. 2 verschoben worden, so- 
bald die zuvor unterhalb dem Spritzkopf 10 g bef indlich ge- 
wesene Hphlform 11 » in die ihr zugeordnete Station 13 1 bewegt 
worden war. Tatsachlich besteht die Mfiglichkeit, beide Formen 
und die ihnen zugeordneten Telle mit einem gemeinsamen Antrieb 
zu versehen, da die Bewegung entlang den Schienen 27 durchaus 
synchron erfolgen kann und auch zweckmassigerweise v511ig syn- 
chron erfolgt. Im Verlauf der Bewegung des Schlittens 36 in 
Richtung des Pfeiles 38 wird die Hohlfonn U zunachst synchron 
mit' dem Schlitten 36 bewegt, bis die Rolle 57 des Hebelarmes 
56 mit der Kurve 39 in Bingriff kommt. Zu diesem Zeitpunkt ist 
der Holm 21 bereits unterhalb der gegebenenfalls am Spritzkopf 
10 h&ngenden Vorformlinge 14 an diesem vorbeibewegt worden, 
so daas eine Behinderung der Bewegung des Schliessgestells und 
der Hohlform U durch die Vorformlinge 14 nicht eintreten kann. 
Im Zuge der restliehen Bewegung des Schlittens 36 in Richtung 
des Pfeiles 38 erfolgt eine Verschwenkung der Hebel 22 und 23 
in die Lage gemass Fig. 2, die durch das Zuaammenwirken der 
Kurve 39 und des Hebelarmes 36 erfolgt f wobei die Hohlfonn 11 
gegenUber dem Schlitten 36 angehoben und unter den Extruder 10 
gebracht wird. Die letzte Phase dieser Bewegung erfolgt ent- 
sprechend dem Verlauf des Kurvenabschnittes 41 la wesentllchen 
v rtikal. Der weit r Arbeitsablauf entspricht jen m, der be- 
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re its im Zusammenhang mit der Hohlform 11' beschrieben worden 
war. 13. h. also, dass die Hohlform 11 durch Zusammenfahren der 
beiden Formhalften geschlossen wird, sobald die Vorformlinge 
die erforderliche LSnge aufweisen. Alsdann erfolgt die Ruck- 
bewegung in Richtung auf die Station 13, also in Richtung des 
Pfeiles 38 1 , wobei zunachst, wiederum bewirkt durch das Zusam- 
menwirken des Hebelarmes 56 mit der Kurve 39, die Hohlform 11 
eine vertikal nach unten gerichtete Bewegung ausftthrt, bevor, 
nachdem die Hebel 22 und 23 ihre andere Endlage erreicht haben, 
die Hohlform 11 parallel zu den Schienen 27 bis in die in Fig. 
1 der Keichnung dargestellte Endlage gefahren wird. 

Bei beiden Hohlformen 11 bzw. 11* sind die Formhalften oder 
die Schliessplatten mit jeweils einem Fortsatz 43 bzw. 43 1 ver- 
sehen. Die beiden ForttafcsStze jeder Hohlform erg&nzen sich zu 
einem Greifer, der analog der Hohlform 11 bzw. 11 * ebenfalls 
aus zwei Half ten besteht, die synchron mit den beiden Form- 
halften in Offnungs- und Schliessrichtung bewegtar sind. Die 
anordnung iat dabei so getroffen, dass sich der aus den Teilen 
43 bzw. 43 T best ehende Greifer in der Bias- und Entformstation 
13 bzw. 13 1 befindet, wenn die zugehorige Hohlform 11 bzw. 11 • 
ihre Lage unterhalb des Sprit zkopfes 10 einxiimmt. Das Zusammen- 
wirken der Greifer mit den jeweils zugehorigen Hohlformen und 
den in den Stationen 13 bzw. 13 f befindlichen Hohlkdrpern 16 
stiramt mit der bereits in der Hauptanmeldung beschriebenen "Wir- 
kungsweise iiberein. 
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PatentansprUche 

zum Herstellen von Hohlkorpern, z. B. Flaschen, 
Tuben, Doaen Oder dgl. , aus thermoplastischem Kunstatoff im 
Bla8verfahren mit einer zwei- oder mehrteiligen Hohlform, die 
zwischen dem Spritzkopf einea Extrudera Uufnahmestation) und 
einer zweiten Station hin- und herbewegbar iat, sowie einer z. 
B. als Bias- und Kalibrierdorn ausgebildeten Zufuhrung fur das 
einen Vorformling aufweitende Druckmittel, wobei die Bewegungs- 
bahn der Hohlform von der zweiten Station in Richtung auf die 
Aufnahme station zun&chst linear verlauft und anschliessend liber 
einen gekrlimmten Bahnabachnitt in im wesentlicher vertikaler 
Richtung endet, und die Hohlform mittelbar oder unmittelbar 
von Lenkern getragen ist, die einer linear verschiebbaren Hal- 
terung angebracht sind und von denen wenigatens einer den einen 
Arm eines doppelannigen Hebels bildet, und die Bewegung der 
Hohlform im gekrlimmten und gegebenenfalla in dem im wesent- 
lichen vertikalen Bahnabachnitt durch eine Kurve steuerbar 
ist, nach Patentanmeldung P 19 05 267.6-16, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass eih Ann (56, 56 f ) dea doppelarmigen Hebels (22, 
22 f ) mit der Steuerkurve (39, 39M zusammenwirkt. 

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, bei welcher die Hohlform von 
zwei Lenkern oder zwei Lenkerpaaren getragen ist, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass der zweite Arm (56, 56 f ) nur eines der 
Lenker oder der Lenkerpaare als Steuerhebel (56, 56* ) ausge- 
bildet ist* 
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3. Vbrrichtung nach Anspruch 1 Oder 2, dbei welcher die der 
Hohlform zugeordneten Hebel durch ein starres Glied gelenkig 
miteinander verbunden sind, dadurch gekennzeichnet, dass der 
mit der Steuerkurve (39, 39 r ) zusammenwirkende Ann auch ait 
dem starren Glied verbunden ist, 

4. Vbrrichtung nach Anspruch 1 oder 2, bei welcher die der 
Hohlform zugeordneten Hebel durch ein starres Glied gelenkig 
miteinander .verbunden sind, dadurch gekennzeichnet, dass jener 
doppelarmige Hebel (22, 23 f ), dessen einer Arm (56 > 56 f ) mit 
dea Steuerkurve (39, 39* zusammenwirkt, einen dritten Arm 
(22b, 23b f ) aufweist, der mit dem starren Glied (28, 28') ver- 
bunden ist« 

5. Vorrichtung nach eijiem der vorhergehendeii An*prUche f bei 
welcher zwei oder mehr Hofciformeinheitett mit sinem gemeinsamen 
Spritzkopf zusammenwirken, dadurch gekennzedchnetV dass jeder 
Hohlform (11, IIS) eine besondere Steuerkurve (39,39* ) zuge-* 
ordnet ist. 
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